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DE-A-31 08 972 describes a method in which individual injection-molded knobs are 
connected with a smooth plastic plate by means of welding. 
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Bn Verfahren zur HersteiHmg von groSfiflcWgen Austiaf- 
dungsptatten aiis tharrnoplastlschern Werkstoff, dfe als verto- 
rene Schahmg bei dor Heretsllung von BehaHam etogosetzt 
werdon. Auf dor RQcksaHe dsr AusWeidungsptaiten slnd in 
Relhsn nebonelnandor ana ViafaaM von Ankomoppan, eban- 
fafls aus thormoplastiscrtem Woricstoff angecidnat, (5a Krefe- 
odor Mehreckquorschnrtt m3 konisch vorfeufendon Rfichsn- 
abschnRtan airfwoisoa Emzeine odor meiirere closer Anker- 



sstzt und mit dteser durch Uttraschalh Vibrations- bzw. 

voibunden. Das Aufsatzon und Ver- 
errtzefn oder in Gruppan in einer 
zuelnandar wlrd kontJnu- 
bawirkL (3108972) 
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Verfahran zur HersteHung von groBflSchigen, als verloreno Schalung einsotzfaaren AuskJeidungsplatten 
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Bn Verfahren zur Herstelfung von groSfl&chlgert AusWal- 
dimgsplatten aus therrnoplastfschem Werkstoff, die als verlo- 
rene Schalung bei der HersteHung von BehaJtem eingesetzt 
werdan. Auf der ROcksette dor Auskleidungsplatten slnd in 
Reflien nebenefnander eine Vielzahl von Ankemoppen, ebon- 
falls aus thermoplastischem Werkstoff angeordnet, die Kreis- 
Oder MehreckquBrschnitt mit konlsch veriaufenden Rachen- 
abschnitten aufweisen. Enzetne oder mehrere dieser Anker- 
noppen werden glelchzeiti g auf die AusJdeldungsplatte aufge- 
setzt und mit dieser durch UltraschaJK Vibrations- bzw. 
HotaOons-SchwelBung verbunden. Das Aufsetzen und Ver- 
schweiBen der Ankemoppen einzeln oder in Gruppen in einer 
vorgegebenen Abstandsposltion zuelnander wird kontinu- 
feriich aufeinanderfolgend bewirkt. (31 08 972) 
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STEULER INDUSTRIEWERKE GMBH — I 
Patentansprtiche 

1. Verfahren zur Herstellung von groflfiachigen, als verlorene 

Schalung einsetzbaren Auskleidungsplatten aus thermoplastischem 
tferkstoff rait einer, auf der PlattenrUckseite in Reihen, 
nahe nebeneinander angeordneten Vielzahl von Ankernoppen aus 
thermoplastischem Werkstoff , vorzugsweise mit Kreis- oder 
Mehreckquerschnitt und gegebenenfalls hinterschneidend und 
konisch verlaufenden FlSchenabschnitten,* 
dadurch gekennzeichnet , 

daft einzelne odermehrere Ankernoppen (2) gleichzeitig auf 

die Auskleidungsplatte Jl) aufgesetzt und mit dieser durch 
Ultras chall-, Vibrations- bzw. Rotations-Schweifiung verbun- 
den werden. 



2* Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet , 
daft das Aufsetzen und Verschweifien der Ankernoppen (2) einzeln 
oder in Gruppen in einer vorgegebenen Abstandsposition zuein- 
ander kontinuierlich aufeinanderfolgend automatisch bewirkt 
wird . 



3. Ankernoppe fttr das Verfahren nach den Ansprttchen 1 und/oder 2 
dadurch gekennzeichnet , 

dafi der Noppenkorper (2a) mit Kreis- oder Mehreckquerschnitt 
stirnseitig in einen, die SchweifiauflageflSche .(2d) auf der 
Auskleidungsplatte (1) vergrBlterenden Ansatz (2b) flbergeht. 

4. Ankernoppe filr das Verfahren nach den Ansprttchen 1 und/oder 2 
gekennzeichnet durch, 

einen Werkstoff , der dem der Auskleidungsplatte (1) gleich 
oder mit diesem artverwandt ist. 
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STEULER INDUSTRIEWERKE GMBH 

Verfahren zur Herstellung von groBflachigen, als verlorene 
Schalung einsetzbaren Ausklei dungsplatten 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung 
von groflflachigen, als verlorene Schalung einsetzbaren Aus- 
kleidungsplatten aus thermoplastisohem Verkstoff rait einer, 
auf der Plattenrtlckseite in Reihen, nahe nebeneinander ange- 
ordneten Vielzahl von Ankernoppen aus thermoplasti'schem Werk- 
stoff, vorzugweise rait Kreis- Oder Mehreckquerschnitt und 
gegebenenfalls hinterschneidend und konisch verlaufenden 
Fiachenabschnitten. • — ^_ 

Auskleidungsplatten dieser Art werden als chemisch bestandiger, 
fltlssigkeits- bzw. gasdichter Schutz von Betonkonstruktionen, 
wie groSen Behaltern, Becken und Kanalen usw. verwendet; sie 
sind dabei erheblichen statischen und dynamischen Bean- 
spruchungen, wie Flttssigkeitsbewegungen, Druckwechseln, 
Spannungen aus unterdrtlckten Temperaturdehnungen usw. unter- 
worfen. Aufgrund der dabei in den Auskleidungsplatten ent- 
stehenden Spannungen ist zu einem dauerhaften Verbund zwischen 
Platten und Beton eine mechanische Verankerung erf orderlich-. 
Diese Verankerung raufi so beschaffen sein, dafi die erwahnten 
Spannungen gleichmaBig Uber die gesamte Plattenoberflache ver- 
teilt in den Beton der mit den Auskleidungsplatten ausgeklei- 
deten Konstruktion abgeleitet werden. In diesem Falle ergibt 
sich ein iiber die gesamte Plattenflache gleichmaBig verteiltes 
Kraftfeld unterdruckter Spannungen, das rissefSrdernde Spannungs- 
spitzen vermeidet, wie sie bei ungleichmaBig verteiltem Verbund 
der Platte mit dem Beton entstehen. 



Die GrSBe der in den Auskleidungsplatten auftretenden Spannungen 
macht es praktisch auch nicht moglich, die Auskleidungsplatten 
unmittelbar auf den Beton aufzukleben. Die RUckseiten der Aus- 
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kleidungsplatten raiissen vielmehr, wie bekannt (DE-OS 20 37 07 1 * 
und DE-OS 21 2k 227) mit einer Vielzahl von Ankernoppen ver- 
sehen werden, die in Reihen, nahe nebeneinander angeordnet, 
sine den baulichen Verh&ltnissen angepafite Form, vorzugsweise 
einen Kreis- Oder Mehreckquerschnitt und hinterschneidend 
konisch verlaufende FISchenteile aufweisen* Die Ankernoppen 
mUssen dabei in einer ^.so grofien Zahl pro FlScheneinheit ange- 
ordnet sein, da6 die gleichmSfcige Verteilung der Ableitung 
der Spannungen aus den Auskleidungsplatten in den Beton ge- 
wahrleistet ist. 

Es sind verschiedene Verfahren bekannt geworden, diese Anker- 
noppen rait den Auskleidungsplatten zu verbinden. 

Bei einem Verfahren (DE-OS 21 2k 227) werden groBflSchige Aus- 
kleidungsplatten aus thermoplastischen Werkstoffen, die fi\r 
solche Auskleidungszwecke besonders gut geeignet und auch 
preiswert sind, auf ihrer RUckseite mit Ankernoppen der ge- 
wUnschten Anzahl und den baulichen VerhSltnissen angepafcter 
Form- versehen. Urn dabei sicherzustellen, dafi die Verbindung 
der verhaitnism&flig kleinen Stirnfl&che der Noppen mit der 
Plattenrfickseite die starken Scher- und Zugeanspruchungen 
aufzunehmen vermag, die sich aus den erw&hnten Beanspruchungen 
ergeben, werden bei dieseia Verfahren die Ankernoppen auf eine 
Glasfasermatte aufgegossen oder gespritzt, die ihrerseits vor- 
her auf die RUckseite der Auskleidungsplatte auflaminiert wurde, 
Der flilssige Polyesterkunststoff , aus dem die Ankernoppen ge- 
bildet werden, dringt beira Aufgieflen oder Spritzen tief in das 
Glasfasergewebe ein und bildet rait diesem nach dem Erstarren 
eiri bruchfestes Material, das mit der RUckseite der Auskleidungs- 
platte fest verbunden ist. 

Die Notwendigkeit des vorherigen Aaflaminierens des Glasfaser- 
gewebes, das Aufbringen von gegebenenfalls geteilten Formen 
fUr die aufzugiessenden oder zu spritzenden Noppen machen die- 
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ses Verfahren verhaitnismSAig aufwendig. Hinzu kommt die 
Notwendigkeit der Verwendung dreier unterschiedlicher Werk- 
stoffe, nSLmlich der aus Thermopiast bestehenden Ausklei- 
dungsplatte selbst, des Glasfasergewebes fttr die auflaminier- 
te Schicht und des flttssigen Kunststoffes fttr die Anker- 
noppen. Schliefilich bedeuten die aus fltissigem Duroplast 
gebildeten und in der W&iroe nicht mehr verformbaren Anker- 
noppen eine Behinderung bei der Warmverformung der Ausklei- 
dungsplatten zu runden Pormen bzw. bei Abwinkelungen, sofem 
sich die Ankernoppen ira Bereich des Winkels befinden. 

Nach einem weiteren bekannten Verfahren (DE-OS 14 79 233) 
kann die beschriebene Verwendungsnotwendigkeit dreier unter- 
schiedlicher Werkstoffe vermieden werden, indera die Anker- 
elemente unter Verwendung von Schneidwerkzeugen aus der Riick- 
seite einer Kunststof fplatte Spanstreifen aufgeschilt, die 
verglichen mit der SchaistSrke verhSltnismBBig breit bemessen 
sind. Die Spanstreifen werden urn die beim AufschSlen mit 
der Platte verbunden bleibende Wurzel des Spanstreifens in 
einem zur Plattenebene steilen Winkel aufgebogen. Perner 
sind parallele SchSlschnitte und weitere mit diesen sich kreui- 
zende SchSlschnitte vorgesehen. Die so geschaffenen Ankerele- 
mente sind aber nicht geeignet, die zur Spannungsunterdrttckung 
in der Auskleidungsplatte notwendigen KrSfte in den Beton ein- 
zuleiten, da einerseits die Wurzelquerschnitte der aufgeschSlten 
Spanstreifen dazu zu klein sind und andererseits die Spanstrei- 
fen selbst Qber ihre zur praktischen Verankerung im Beton erfor- 
derliche H6he flexibel, also nicht biegefest sind. Diese Aus- 
fiihrung hindert dariiber hinaus einen ander Platten-OberflScbe 
notwendigen moglichst gleichmfifiigen Plufc des Betons bzw. ein 
Eintv/eichen der Luft und damit ein lunkerfreies EingieBen der 
Auskleidungsplatten. 
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Nach einem weiteren bekannten Verfahren (FR-PS 11 02 29*0 
lassen sich aus thermoplastischen Werkstoffen bestehende 
Auskleidungsplatten durch Extrudieren hersteilen, wobei 
Uber die L&nge rter Plattenrtickseite entstehende, gegebenen- 
falls hinterschnittene Ankerleisten vorhanden sind, die durch 
EinfrSsen von ZwischenrSumen in noppenShnliche Abschnitte 
unterteilt werden konnen. Es hat sich dabei gezeigt, dafl 
dieses Verfahren nur ftir verhSltnismafcig dtlnne Thermoplast- 
platten von 2-33 mm, nicht aber wie beim vorliegenden Ver- 
fahren notwendig ftir Platten von 4-10 mm anwendbar ist, da 
durch den ungleichmSMgen Materialflufc beim. Extrudieren Ver- 
werfungen bzw. an der den Ankerleisten gegenUberliegenden 
Plattenseite unvermeidliche Ein falls te lien entstehen, Ein 
weiterer Nachteil dieser anextrudierten Ankerleisten be- 
steht darin, daB die Kr&fteableitung aber parallele Linien 
und eine verhaitriismSBig schmale Leisten-Wurzelbreite erfolgt, 
was einem gleichraSfligen Spannungsverlauf innerhalb der Platte 
entgegensteht . Werden die Leisten sehr eng nebeneinander ange- 
ordnet, besteht die Gefahr, daB die ZwischenrSume von dem 
tlblichen Beton mit groben Zuschlagsstoffen nicht ausgeftillt 
werden und sich Lunker bilden. Werden aber die Leisten mit 
weitem Abstand voneinander angeordnet, dann zeigt sich bspw. 
bei hBheren Temperaturbeanspruchungen eine dehnungsbedingte 
Auswolbung zwischen den Leisten, die bei Temperaturweehsel 
zu einem Dauerbruch filhren kann. 

Es ware auch mBglich, die Auskleidungsplatten zusammen rait 
den Ankernoppen in einem Stiick zu spritzen. Die Erzeugnisse 
eines solchen Verfahrens beschr&nken sich jedoch auf die 
mogliche GrBJte des Spritzwerkzeuges und die eiomal festgelegte 
Ankernoppenform sowie die Verteilung dieser Ankernoppen* 
Jede flnderung erfordert die Anfertigung eines neuen, teuren 
Werkzeuges. Auch bei diesera Verfahren ergeben sich darUber 
hinaus die bereits geschilderten Nachteile (PR-PS 11 02 > 
der durch die ungleiche Massenverteilung an der den Anker- 
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noppen gegenilberliegenden PlattenoberflSche unvermeidlichen 
und storenden Einfallstellen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur 
Herstellung groBflSchiger therraoplastischer Auskleidungsplat- 
ten mit Aufbringung der Ankernoppen auf die PlattenoberflSche 
zu schaffen, bei dem die mit den oben beschriebenen bekannten 
Verfahren verbundenen Nachteile vermieden und die Anwendungs- 
einschrSnkungen beseitigt werden. 

Diese Aufgabe wird dadurch gelBst, daft einzelne oder mehrere 
Ankernoppen gleichzeitig auf die Auskleidungsplatte aufgesetzt 
und mit dieser durch Ultraschall-, Vibration- bzw. Rotations---' 
Schweiftung verbunden werden. Das Aufsetzen und Versehwei&en 
der Ankernoppen einzeln oder in Gruppen in einer vorgegebenen 
Abstandsposition zueinander kann dabei kontinuierlich aufein- 
anderfolgend automatisch bewirkt werden. Der NoppenkBrper mit 
Kreis- oder Mehreckquerschnitt geht wie' die Erfindung weiter 
vorsieht stirnseitig in einen, die Schweiftauflagefiache auf 
der Auskleidungsplatte vergrSI&ernden Ansatz ilber; er kann aus 
einem Werkstoff , der dem der Auskleidungsplatten gleich oder 
mit diesem artverwandt ist, bestehen. 

EtLthilfe dieses Verfahrens kSnnen alle Formen handelsttblicher 
Thermoplastplatten unterschiedlicher Starke und beliebiger Ab- 
mafie mit Ankernoppen jeder gewttnschten Form und Verteilung tlber 
die Plattenoberfiache versehen werden. Die Thermoplast- Ausklei- 
dungsplatte wird nur im unmittelbaren BerUhrungsbereich mit der 
Ankernoppe warmebeeinf lufit 3 so daft keine Gefahr der Verwerfung 
der Platte durch die Schweifcwarme besteht, wie dies bei der 
Verbindung bspw. durch Sturapfschweiflung der Fall wSre. Die 
Spannungsverteilung und spannungsUberleitung erfolgt unabh&ngig 
von der gewSLhlten Form des eigentlichen NoppenkSrpers grofi- 
flftchig Uber den den NoppenkQrper stirnseitig vergrQJiernden 
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Ansatz, der die SchweifiauflageflSche auf der Auskleidungs- 
platte bildet. 

Die Erfindung "wird anhand des in der Zeichnung dargestellten 
Ausfilhrungsbeispiels nSher erl&utert. In der Zeichnung zeigen: 
Pig. 1 die Ankernoppen und die Auskleidungsplatte von der 

Seite gesehen in schematischer Darstellung und 
Pig. 2 eine Betonkonstruktion mit der eingegossenen Ausklei- 
dungsplatte im Schnitte. 

Wie aus Fig, 1 hervorgeht, wird die Ankernoppe 2 von einer 
Haltevorrichtung 3 ghelaten, die hier als Ultras chall-Sono- 
trode ausgebildet ist. Die Haltevorrichtung 3 wird aus der 
in vollen Linien dargestellten Position in die strichpunktiert 
angedeutete Position abgesenkt und mittels Ultraschallwirkung 
mit der Auskleidungsplatte 1 verschweiBt. In bekannter Weise 
aus einem Magazin herangeftthrt, werden die Ankernoppen 2 
mittels einer nicht dargestellten Vorrichtung auf eine Mehr- 
zahl von feststehend oder verfahrbar ausgebildeten Haltevor- 
richtungen 3 verteilt und in ver&nder- und festlegbaren Ab- 
stSnden zueinander auf die Auskleidungsplatte 1 aufgesetzt. 
Andere Formen der Ankernoppen erfordern lediglich das Aus- 
wechseln der Haltevorrichtungen (Sonotroden) der eineh Xreis- 
oder Mehreckquerschnitt aufweisende K8rper 2a, Der Ankernoppen 2 
geht an einer Stirnseite 2c in einen die Schweifiauf lagefl&che 2d 
auf der Auskleidungsplatte 1 vergrSfiernden Ansatz 2b tiber 
der das Schwifien rait Ultras chall-, Vibration- oder Reib-Rotation 
im Nahfeld zul££t und dabei im Verhaitnis zum Querschnitt des 
K6rpers 2a der Ankernoppe 2 eine grofcfl&chige Verbindungsstelle 
mit der Auskleidungsplatte 1 schafft. 

Die Ankernoppen 2, bestehend aus dem NoppenkBrper 2a und dem 
Ansatz 2b kBnnen in verschiedenen Pormen hergestellt werden. 
Der NoppenkOrper 2a mufl einen festen Halt im Be ton finden, 
und der Ansatz 2b mufi im Verh&ltnis zum Querschnitt des Noppen- 
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korpers 2a relativ gro£ ausgebildet sein, damit sicherge- 
stellt wird, dafi die aus der entstehenden Verdttbelung 
zwischen Beton und Themoplast-Auskleidungsplatte herrtthren- 
den Spannungen gleichmSftig und grofifl&chig Ubergeleitet werden, 
wie dies aus Pig. 2 hervorgeht, die die mit Ankemoppen 2 
versehene fertige Auskleidungsplatte 1 eingegossen in einen 
BetonkSrper 6 wiedergibt. 
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